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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung einer 
thermoplastischen Folie mil elastischen Eigenschaften ge- 
maB dem OberbegrifF des Anspruchs 1. 

In vielen Anwendungs fallen sind elastische Eigenschaf- 
ten der Folie in wenigstens einer Richtung der Folienbahn 
erforderlich. Die Folienherslellung mil vemctzenden Elasto- 
meren auf Basis von Kautschuk oder anderen Gummiarten 
erfordert eine spezielle Anlagentechnik mit aufwendiger 
Heiztechnik urn die Vernetzung zu bewirken. Um diese Pro- 
bleme bei der Hersteilung von Folien mit elastischen Eigen- 
schaften zu vermeiden, ist es bekannt, solche Folien aus 
thermoplastischen Elastomeren (TPE) herzustellen. Ther- 
moplastische Elastomere werden in gleichartiger Weise wie 
die thermoplastischen, zur Folienherstellung geeigneten 
Kunststoffe verarbeitet und es werden gleiche Anlagen zu 
Hersteilung verwendet. Aus thermoplastische Elastomeren 
hergestellte Folien weisen hohe elastische Dehnungen von 
ca. 200% und Bruchdehnungen von ca. 800% auf. 

Nachteilig ist jedoch fur die Hersteilung und Verarbeitung 
und fur bestimmte Anwendungsfalle, daB die mechanischen 
Eigenschaften der bekannten Folie isotrop, d. h. in jeder 
Richtung der Folienbahn, gleich sind. 

Die Hersteilung und Verarbeitung der bahnformigen und 
in Verarbeitungsrichtung elastischen Folie ist schwierig, da 
sich beim Abziehen der extrudierten Folienbahn hohe elasti- 
sche Ruckstellkrafte in Bahnrichtung aufbauen, die sich un- 
kontrolliert abbauen und dabei Dickenanderungen und Ein- 
schnUrungen im Randbereich hervorrufen, die ziehharmoni- 
kaformig iiber die Bahnlange verteilt sind. 

Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren zur Her- 
steilung einer thermoplastischen Folie mit elastischen Ei- 
genschaften anzugeben, bei dem eine Folie geschaffen wird, 
bei dem die genannten Probleme bei der Verarbeitung nicht 
auftreten, die also in Bahnrichtung einfach zu verarbeiten 
ist, und die quer zur Bahnrichtung eine hohe Elastizitat auf- 
weist. 

Diese Aufgabe wird gelost bei einem Verfahren zur Her- 
steilung einer thermoplastischen Folie mit elastischen Ei- 
genschaften gemaB dem OberbegrifF des Anspruchs 1, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB das TPE zusammen mit we- 
nigstens einem thermoplastischen KunststofF und/oder ei- 
nem weiteren TPE in parallelen Streifen coextrudiert wird 
und eine einschichtige Folie aus wenigstens zwei verschie- 
denen Kunststoffen erzeugt wird. 

Bei einer auf diese Weise hcrgestellten Folic liegen Strei- 
fen eines elastischen und eines plastischen KunststofFs ne- 
beneinander vor, wobei beide Kunststoffe durch Warme 
schmelz- und formbar sind. Es wird also ein Verbund ver- 
schiedener Kunststoffe geschaffen, bei dem sich im Gegen- 
satz zu den aufeinander angeordneten Folienschichten bei 
den aus dem Stand der Technik bekannten Coextrusionsver- 
fahren anisotrope mechanische Eigenschaften ergeben, d. h. 
diese Eigenschaften sind in Herstellungsrichtung und quer 
dazu sehr unterschiedlich. 

Soweit es die Herstellungsrichtung der Folienbahn be- 
trifft, werden die bei der weiteren Verarbeitung auftretenden 
Krafte durch die Streifen des Thermoplasten ubertragen und 
die dabei auftretende Dehnung des Verbundes wird iiberra- 
schenderweise nur von dessen mechanischen Eigenschaften 
bestimmt. Die genannten Nachteile einer bekannten thermo- 
plastischen Folie mit elastischen Eigenschaften bei der Ver- 
arbeitung treten nicht auf. Eine spezielle Anlagentechnik ist 
nicht erforderlich. Dadurch lafit sich die auf diese Weise 
"coextrudierte" Folie aus einer Kombi nation hochst ver- 
schiedener Kunststoffe wie eine bekannte thermoplastische 
Folie verarbeiten. 
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Die Kombination verschiedener Kunststoffe zu einer gut 
haltbaren Folie, bei der die Mated alstreif en gut aneinander 
haften, wird dadurch erreicht, daB wenigstens ein thermo- 
plastisches Elastomer (TPE) und wenigstens ein Thermo- 
5 plast getrennt voneinander zu je einem Haupt-Schmelze- 
strom aufgeschmolzen werden und die so erhaltenen Haupt- 
Schmelzestrome in das Forrngebungswerkzeug eingefuhrt 
werden und wenigstens teil weise in dem Forrngebungs- 
werkzeug parallel gefiihrt werden. Die Schmelzestrome 

10 kontaktieren sich im Forrngebungswerkzeug seitlich in we- 
nigstens einem Teil des Stromungsverlaufs. Die parallel ver- 
laufenden Schmelzestrome durchstromen das Forrnge- 
bungswerkzeug unter partieller Vermischung und Vereini- 
gung der sich kontaktierenden Schmelzestrome. 

15 Durch die sorgfaltige parallele Fiihrung wird eine fruhzei- 
tige Vermischung der Schmelzestrome vermieden. Die 
Schmelzestrome werden so gefiihrt, daB sie sich erst kontak- 
tieren, wenn ihre Temperatur und damit die Viskositat so 
weit herabgesetzt sind, daB eine Vermischung nur in einem 

20 kleinen tJberlappungsbereich stattfindet. Hierdurch wird 
eine gute Haftung der unterschiedlichen Kunststoffschmel- 
zen aneinander erreicht, zugleich bleibt jedoch der GroBteil 
jedes Schmelzestroms homogen, so daB in der fertigen Folie 
wenigstens ein Streifen eines reinen Thermoplasten neben 

25 wenigstens einem Streifen eines thermoplastischen Elasto- 
meren vorliegt. Der dazwischen liegende Vermischungs- 
und Haftungsbereich betragt vorzugs weise weniger als 10% 
jeder Streifenbreite. 

In einer bevorzugten Verfahrensvariante werden jeweils 

30 die Schmelzestrome des Thermoplasten und des thermopla- 
stischen Elastomers vor dem Einfuhren in das Formwerk- 
zeug oder wahrend des Durchs tremens des Formwerkzeugs 
in mehrere Teil-Schmelzestr6me aufgeteilt. Die Teil- 
Schmelzestrome des Thermoplasten und die Teil-Schmelze- 

35 strome des TPE werden wie zwei ineinandergreifende 
Kamme im Forrngebungswerkzeug parallel nebeneinander 
gefiihrt und durchstromen dieses, so daB jeweils ein Teil- 
Schmelzestrom der thermoplastischen Schmelze wenigstens 
einen Teil-Schmelzestrom der TPE-Schmelze kontaktiert, 

40 Hierdurch wird eine Folie erzeugt, bei der eine Vielzahl von 
thermoplastischen Streifen jeweils neben einem elastome- 
ren Streifen alternierend angeordnet ist. Die Anordnung eine 
Vielzahl von Streifen nebeneinander verbessert die mecha- 
nischen Eigenschaften der Folie noch weiter, da plastische 

45 und elastische Anteile feiner verteilt sind. 

Das aufzuschmelzende thermoplastische Elastomer 
(TPE) kann auf einem der nachfolgenden Kunststofftypen 
basieren: unvernetzte Olefine (TPE-O), vernetzte Olefine 
(TPE-V), Styrole (TPE-S), Polyamide (TPE-A), Polyure- 

50 thane (TPE-U), Polyester (TPE-E). Das TPE kann ein 
Block-Copolymer oder ein Blend sein. Blends zeigen ein 
hohes Viskositatsniveau bei niedriger Schergeschwindig- 
keit, wohingegen das Viskositatsniveau von Block-Copoly- 
meren auch bei geringen Schwergeschwindigkeiten in den 

55 Bereich von Thermoplasten hineinreicht. 

Als besonders geeignet haben sich ein Styrol-Butadien- 
Styrol-Copolymer (SBS) oder ein Styrol-Ethenbuten-Sty- 
roi-Copolymer (SEBS) als thermoplastisches Elastomer er- 
wiesen, da Styrol-Copolymere in vielen als Haftvermittler 

60 oder Klebstoffe eingesetzt werden und somit bei dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren eine gute Haftung mit den meisten 
Thermoplasten ermoglichen. 

Als Thermoplast wird ein homogener KunststofF oder ein 
Copolymer von Kunststoffen aus der Gruppe der Polyethy- 

65 lene (PE), Polypropylene (PP), Polyamide (PA), Polyure- 
thane (PU), Polyethylenterephtalate (PET) gewahlt. 

Hier richtet sich die Auswahl nach den mechanischen An- 
forderungen an die Folie, wobei fur Verpackungsfolien und 
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Einweghygieneartikel kostengiinstige Polyolefine, vorzugs- 
weise ein Polypropylen-Homopolymer, gewahlt werden. 

Hinsichtlich der Recyclingfahigkeit der Folie werden 
Thermoplast und thermoplastisches Elastomer aus der glei- 
chen Gruppe von Kunststoffen, beispielsweise aus der 
Gruppe der Polyolefine, gewahlt. 

Die Vertragiichkeit bei der Verarbeitung und die Haftung 
der Komponenten im fertiggestellten Verbund wird dadurch 
deutlich verbessert, dafi wenigstens einem der Kunststoffe 
ein die Vertragiichkeit der miteinander zu extrudierenden 
Schmelzestrome erhohender, insbesondere auf einem Male- 
insaureanhydrid basierender Zusatz beige fugt ist. 

Eine gute Haftung wird ebenfalls erreicht, wenn beim 
Hersteilungsverfahren die Polaritat der miteinander zu ver- 
bindenden Kunststoffe beriicksichtigt wird, wenn also das 
thermoplastischen Elastomer und der Thermoplast jeweils 
polare Kunststoffe sind. Das gleiche gilt fur eine Kombina- 
tion, bei der das TPE und der Thennoplast jeweils unpolare 
Kunststoffe sind. 

In jedem Fall miissen auch die rheologischen Eigenschaf- 
ten der Schmelze annahernd gleich sein, um insbesondere 
im Formgebungswerkzeug gleiches FlieBverhalten zu errei- 
chen. Dazu wird bei der Schmelze des Thermoplasten und 
bei der Schmelze des thermoplastischen Elastomer jeweils 
eine Viskositat entsprechend einem Schmelzindex (MFI) 
von 2 bis 100 g (230/2,16 nach DIN 53 735) eingestellt. 

Auch durch Materialun vertragiichkeit sind im Sinne der 
Erfindung weitere Varianten zur Herstellung einer Folie mit 
richtungsabhangigen Materialeigenschaften denkbar. So 
konnen miteinander schlecht vertragliche Kunststoffe ge- 
wahlt werden, so daB zwischen den sich kontaktierenden 
MaLerialbereichen nur adhasive Verbindungen ausgebildet 
werden. Hierdurch werden die Streifen unterschiedlichen 
Materials quer zur Bahn nur schwach miteinander verbun- 
den. Eine in dieser Richtung wirkende Kraft lost die Verbin- 
dung, so dafi man eine Fadenschar erhalt. Auf diese Weise 
ist es moglich, Trennlinien, beispielsweise bei Verpackungs- 
folien, schon bei der Fertigung vor zugeben, so daB ein hin- 
teres Schwachen der Trennlinie durch Schneiden oder Per- 
forieren nicht mehr erforderlich ist. 

Auch kann eine Folie mit einer Vielzahl von plastischen 
und elastischen Streifen hergestellt werden wie zuvor be- 
schrieben, wobei lediglich an einer oder mehreren definier- 
ten Trennlinien ein Schmelzestrom eines zusatzlichen Ther- 
moplast zwischen einen Teil- Schmelzestrom des thermopla- 
stischen Elastomers und einen Teil-Schmelzestrom . des 
Thermoplasten eingefugt wird. Der Schmelzestrom des zu- 
satzlichen Thermoplasten ist mit wenigstens einem der an- 
deren Teil- Schmelzestrome schlecht vertraglich und es wer- 
den zwischen den sich kontaktierenden Materialbereichen 
nur adhasive Verbindungen ausgebildet. Beim Gebrauch 
kann eine Trennung an eineroder mehreren auf diese Weise 
hergestellten Trennlinien erfolgen, 

Eine weitere Variante sieht vor, daB wenigstens einem der 
Kunststoffe ein die Haftung vennindernder Zusatz, insbe- 
sondere ein Fullstoff, zugesetzt ist und entlang der sich kon- 
taktierenden Schmelzestrome partiell nur adhasive Verbin- 
dungen ausgebildet werden. Damit erfolgt die Trennung bei 
einer quer zu einem Folienabschnitt wirkenden Kraft nicht 
iiber die gesamte Lange, sondem nur partiell. Zwischen den 
gelosten Kontaktstellen der Kunststoffstreifen konnen feste, 
kohasive Verbindungen vorhanden sein, so daB sich eine 
Gitterstruktur ergibt. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens gemafi dem Anspruch 1. 

Coextrusionswerkzeuge sind zur Herstellung von Ver- 
bundfolien aus unterschiedlichen Kunststoffen bekannt, wo- 
bei unterschiedliche Polymerschmelzen iibereinanderge- 



schichtet werden. Es ergibt sich jedoch wiederum eine Ver- 
bundfolie, die in alien Richtungen in der Folienbahnebene 
die gleichen mechanischen Eigenschaften hat. 

Es stellt sich daher die weitere Aufgabe, eine Vorrichtung 
5 zu schaffen, die ein sukzessives, alternierendes Nebeneinan- 
derschichten in einer Ebene von wenigstens zwei verschie- 
denen Schmelzestromen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird gelost bei einer Vorrichtung gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 10, wobei das Formge- 
10 bungswerkzeug folgende Merkmale aufweist: 

- eine Zufuhrungszone mit je einem Zufuhrungskanal 
fiir wenigstens einen Haupt-Schmelzestrom eines 
Thermoplasten und wenigstens einen Haupt-Schmelze- 

15 strom eines thermoplastischen Elastomers; 

- eine Teilungszone mit wenigstens einem Schmelze- 
stromteiler und einer kammartigen Teil-Schmelze- 
strom-Fuhrung fur jeden Haupt-Schmelzestrom; 

- eine Vereinigungs- und Austragszone, in der die 
20 Teil-Schmelzestrom-Fuhrungen parallel zueinander 

und ineinander kammend angeordnet sind, wobei je- 
weils eine Teil-Schmelzestrom-Fuhrung eines TPE ne- 
ben einer Teil-Schmelzestrom-Fuhrung eines Thermo- 
plasten angeordnet ist, so daB jeweils ein Teil-Schmel- 
25 zestrom eines TPE einen Teil-Schmelzestrom eines 
Thermoplasten kontaktiert. 

Durch eine solche Vorrichtung erfolgt eine separate Auf- 
teilung der Haupt-Schmelzestrome ohne friihzeitige Vermi- 

30 schungen der Kunststoffe. Die bei der Teilung der Haupt- 
Schmelzestrome auftretenden Stromungswirbel fuhren so- 
mit keine unerwunschten Materialvermischungen herbei. 
Die Geometrie der Zufuhrungs- und Teilungszonen kann in- 
dividuell an die Eigenschaften der jeweiligen dort gefiihrten 

35 Polymerschmelze angepaBt werden. 

Die Anordnung der Zonen ist mit Vorteil so gewahlt, daB 
wenigstens die Teilungszonen in ubereinanderliegenden und 
vorzugsweise zur extrudierten Bahn planparallelen Ebenen 
angeordnet sind. Eine derartige Anordnung laBt sich durch 

40 ein Formwerkzeug, bestehend aus mehreren ubereinander- 
liegenden Platten, von den ein Teil mit nutenfbrmigen KanS- 
len versehen ist, in einfacher Weise herstellen. Wie zwei 
schrag zueinander gestellte und mit den Spitzen ihrer Zin- 
ken ineinandergreifende Kamme greifen die Schmelze- 

45 suromteiler ineinander und fiihren die Teilstrdme der unter- 
schiedlichen Kunststoffe alternierend ineinander, so daB in 
der Vereinigungszone parallele Teilstrome vorliegen. 

Um auch die Druckverhaltnisse im Formgebungswerk- 
zeug regulieren zu konnen, ist in der Teilungszone ein erster 

50 Staubalken angeordnet ist, der wenigstens eine Schmelze- 
fuhrungs-Ausnehmung und wenigstens eine Schmelzeteiler- 
Zunge aufweist, sowie einen dartlberliegenden zweiten 
Staubalken mit wenigstens einer Ausnehmung und wenig- 
stens einer Schmelzeteiler-Zunge, wobei die Ausnehmung 

55 jedes Staubalkens komplementar zu der gegeniiberliegen- 
den Schmelzeteiler-Zunge des jeweils anderen Staubalkens 
ist. Die Staubalken sind, beispielsweise durch von auBerhalb 
der Vorrichtung zugangliche Schraubeh heb- und absenkbar. 
Die Stromung der Haupt-Schmelzestrome kann somit regu- 

60 Hert werden. Uber die individuelle Steuerung des Stau- 
drucks konnen auf moglicherweise vorhandenen Viskosi- 
tatsunterschieden zwischen der Schmelze des Thermopla- 
sten und der Schmelze des thermoplastischen Elastomer be- 
ruhende Abweichungen der Stromung ausgeglichen werden. 

65 Vorzugsweise laufen die alternierend und parallel neben- 
einander vorliegenden Teil-Schmelzestr6me in eine kleider- 
btigelfbrmige Breitschlitzdiise, die die Vereinigungs- und 
Austragszone bildet. Die Geometrie einer solchen Diise ist 
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besonders gut geeignet, die einzelnen Faden von Teil- 
Schmelzestrornen- nebeneinander wirbelfrei zu filhren und 
die partielle Vereinigung der Teil-Schmelzestrome an den 
Beruhrungslinien zu bewirken. Auch wird bei einem sol- 
chen Werkzeug eine iiber die gesamte Breite der Diisenlippe 5 
gleiche Austrittsgeschwindigkeit erreicht. 

Da der Folienanteil des thermoplastischen Elastomers 
evtl. durch groBe Verformungen belastet wird, muB eine 
sehr gute Hornogenisierung beim Aufschmelzen erfolgen. 
Noch vorhandene nicht aufgeschmolzene Feststoffpartikel 10 
konnten zurn Bruch des gummielastischen Folienteils fiih- 
ren. Bei den meisten Type von thermoplastischen Elastomer 
wird eine gute Hornogenisierung . und Plasufizierung durch 
herkommliche Extruder, beispielsweise mil einer Drei-Zo- 
nen-Schnecke, erreicht. 15 

Es hat sich gezeigt, daB eine herkommliche Extruder- 
schnecke fur die Durchfuhrung eines Verfahren gemaB der 
Erfindung geeignet ist, wenn die Lange der Schnecke der 
Plastifiziereinheit zurn Aufschmelzen des thermoplastischen 
Elastomers das 15- bis 30fache des Durchmessers, vorzugs- 20 
weise das 24fache des Durchmessers, betragt. 

Insbesondere bei schlecht aufschmelzenden thermoplasti- 
schen Elastomeren wird eine gute Plastiflzierung erreicht, 
wenn die Plastifiziereinheit ein fordersteifer Extruder ist, 
der mit einer Barriereschnecke ausgeriistet sein kann. 25 

AuBerdem betrifft die Erfindung eine thermoplastische 
Folie mit elastischen Eigenschaften. 

Thermoplastische Folien rnit elastischen Eigenschaften 
der bekannten Art sind auch in Richtung der Folienbahn 
gummielastisch, wodurch sich bei der Weiterverarbeitung 30 
der aufgewickeiten Folienbahn Schwierigkeiten ergeben. 

Ahniiche Schwierigkeiten ergeben sich auch bei der An- 
wendung der bekannten thermoplastischen Folie mit elasti- 
schen Eigenschaften: falls groBere Krafte in einer Richtung 
zu iibertragen sind, ist es erforderlich, zusatzliche Verstar- 35 
kungsstreifen aus nichtelastischen Folien abschnitten in 
Kraftrichtung anzubringen, wodurch Fertigungsaufwand 
und -kosten erhoht werden. 

Daher ist es auch Aufgabe der Erfindung, eine thermopla- 
stische Folie zu schaffen, die elaslische Eigenschaften auf- 40 
weist, die sich nach Anlieferung als Bahnware gut weiter- 
verarbeiten laBt und die einachsige Belastungen bei nur ge- 
ringer Dehnung ermoglicht. 

Gelost wird diese Aufgabe bei einer thennoplasusche Fo- 
lie mit elastischen Eigenschaften, die nach dem Verfahren 45 
nach Anspruch 1 und gegebenen falls weiteren Unteransprii- 
chen hergestellt ist und die aus wcnigstens zwei verschiedc- 
nen Kunststoffen coextrudiert ist und einschichtig ist, wobei 
die Folie in Extrusionsrichtung verlaufende parallele Mate- 
rialbereiche aufweist, die alternierend aus einem ersten und 50 
einem zweiten Kunststoff bestehen. 

Einer der KunststofTe ist so ausgewahlt, daB die Verarbei- 
tung als Bahnware erheblich erleichtert ist und die Folie in 
Bahnrichtung die mechanischen Eigenschaften eines ther- 
moplastischen Folienhalbzeugs aufweist. Der andere Kunst- 55 
stoff kann gemaB weiteren Anforderungen an die Folie ge- 
wahlt sein. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Folie 
parallele, in Extrusionsrichtung verlaufende Materialberei- 
che auf, die alternierend aus einem elastischen und einem 60 
unelastischen Kunststoff bestehen und daB die Folie quer 
zur Extrusionsrichtung elastisch verformbar ist und in Ex- 
trusionsrichtung plastisch verformbar ist. 

Die besonders nachteiligen und schwierig zu kompensie- 
renden Resonanzschwingungen, wie sie durch die in Bahn- 65 
richtung hohe Eiastizitat bekannter thermoplastische Folien 
mit elastischen Eigenschaften mit einer gummielastischen 
Tragerfolie verursacht werden, treten bei der hier angegebe- 



nen mehrschichtigen, voluminosen Verbundfolie nicht auf. 
Der Aufwand bei der Auslegung und beim Betrieb der An- 
lage wird durch die Verwendung einer erfindungsgemaBen 
Folie vermindert und Reglerauslegungen werden verein- 
facht. Schwankungen in der Produktqualitat iiber der Fo- 
lienlange, wie sie durch ungleichmaBige Abzugsgeschwin- 
digkeit infolge des elastischen Verhaltens der Bahn auftre- 
ten, werden vermieden. 1 

Eine erfindungsgemaBe Folie verhalt sich in Bahnrich- 
tung wie eine nicht-elastische Kunststoffolie. Sie besitzt in 
Extrusionsrichtung eine elastische Dehnung von kleiner als 
5%, vorzugsweise 1% bis 2%, bei einer Prufkraft von 5 
N/25 mm, wodurch sich sehr gute Verarbeitungseigenschaf- 
ten der Folienbahn ergeben. 

Quer zur Extrusionsrichtung besitzt die Folie eine elasti- 
sche Dehnung von 50% bis 200%* vorzugsweise 100%, bei 
einer Prufkraft von 5 N/25 mm, und eine bleibende Deh- 
nung von kleiner als 20% nach einer vorausgegangenen Ver- 
formung von 100%. Solche elastischen Eigenschaften in der 
Querrichtung machen sie fur die meisten Anwendungsfalle 
geeignet. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform weist die Folie quer 
zur Extrusionsrichtung eine Bruchdehnung von 800% auf. 
Eine solch hohe Bruchdehnung entspricht einem Vielfachen 
der im Gebrauch von Folien mit elastischen Eigenschaften 
auftretenden Dehnungen, so daB bei einer solchen Folie eine 
groBe Sicherheitsreserve gegen Material versagen gegeben 
ist. 

Die einschichtige und aus nebeneinander angeordneten 
Streifen verschiedener Kunststoffen hergestellte Folie kann 
auch mit wenigstens einer homogenen Deckschicht verse- 
hen sein. Eine Folie, deren streifenfbrmiger Kern in eine 
Richtung gummielastisch ist, kann eine dtinne Deckschicht 
aus einem plastischen Kunststoff aufweisen. Nach einer 
Dehnung zieht sich der Kem der Folie infolge seiner elasti- 
schen Ruckstelikraft zusammen, wohingegen die plastische 
Deckschicht eine bleibende Dehnung erfahren hat, so daB 
sich die Deckschicht aufbauscht und eine strukturierte Ober- 
flache erzeugt ist. 

Die Erfindung schlieBt zudem die Verwendung einer ther- 
moplastischen Folie mit elastischen Eigenschaften aus An- 
spruch 14 und gegebenenfalls weiteren Unteranspruchen 
ein. 

Geeignet ist eine thermoplastischen Folie mit monoaxia- 
len elastischen Eigenschaften insbesondere zur Verpackung 
von in wenigstens einer Richtung komprimierbaren Packgu- 
tern. Dazu wird eine elastisch gedehnte Folie so um den 
Packgutstapel gelegt, daB die elastische Ruckstelikraft in 
Richtung der zu bewirkenden Kompression wirkt. Auf diese 
Weise sind bei der Verpackung von Einweghygieneartikeln 
wie Windcln oder Taschentucher kleinere PackungsabmaBe 
zuerreichen. 

Eine weitere giinstige Verwendung einer thermoplasti- 
schen Folie ist bei der Herstellung von sich wenigstens teil- 
weise an die KorpermaBe anpassenden Hygieneartikeln, 
vorzugsweise Einweg-Windeln, gegeben. Durch eine erfin- 
dungsgemaBe Folie konnen hierbei in einer Richtung Krafte 
fur einen festen Sitz ubetragen werden und in der dazu senk- 
rechten Richtung kann sich der Hygieneartikel an die Kbr- 
perform anpassen. 

Die Erfindung wir anhand von Beispielen und mit Bezug 
auf die Zeichnung naher erlautert. Die Figuren zeigen im 
einzelnen: 

Fig. 1 die Schmelzefuhrung in einem Formgebungs werk- 
zeug in schematischer, perspektivischer Ansicht, 

Fig. 2 einen seitlichen Schnitt durch ein Formgebungs- 
werkzeug. 
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Beispiel 1 

Eingesetzt wird ein fiir die Folienherstellung geeigneter 
thermoplastischer Polypropylen-KunststofF (PP) rnit einem 
MH-Wert (230/2,16) von 60, sowie als thermoplastisches 5 
Elastomer (TPE) ein Styrol-Butadien-Styrol- Copolymer 
(SBS), das besonders gute Haftungseigenschaften auch an 
unpolaren Polymeren aufweisL 

In einer GieBfolien-Coextrusionsanlage mit zwei Extru- 
dern werden das PP und das SBS gleichzeitig aufgeschmol- 10 
zen. Die Schnecke des Extruders fiir SBS weist eine 
Schneckeniange vom 24fachen Durchmesser auf, um eine 
ausreichende Homogenisierung zu bewirken. Der Extruder 
des Polyolefins ist mit einer Drei-Zonen-Schnecke ausgerii- 
stet, deren Lange dem 18fachen Durchmesser entspricht. 15 

Die TemperaturfUhrung in den Extrudern ist so gewahlt, 
daB fiirjeden Kunststoff ein gunstiges Aufschmelzverhalten 
erreicht wird und zugleich die erzeugten Schmelzestrome 
beim Austria aus dem Extruder eine annahernd gleiche 
Temperatur aufweisen, damit beim Zusammenfiihren des 20 
Schmelzestroms des PP mit dem des SBS ein annahernd 
gleiches Abkiihlverhalten erreicht wird. Schrumpfspannun- 
gen werden dadurch vermieden. 

Der Haupt-Schmelzestrom 4 des thermoplastischen Ela- 
stomers und der Haupt-Schmelzestrom 3 des Thermoplasten 25 
werden einem Formgebungswerkzeug 10 zugefuhrt, das in 
Fig. 1 schematisch dargestellt ist. Das Formgebungswerk- 
zeug 10 gliedert sich in eine Zufuhrungszone 18, eine Tei- 
lungszone 16 und eine Vereinigungs- und Austragszone 14. 
Wie aus Fig. 1 ersichtlich, werden die Hauptschmelze- 30 
strome 3, 4 in ubereinanderliegenden Ebenen zugefuhrt und 
in diesen geteilt. 

Die Teilung jedes Haupt-Schmelzestroms in rnehrere 
Teil-Schmelzestrome erfolgt bei diesem Beispiel durch 
kammartig gezinkte Staubalken. Der erste, obere Staubalken 35 
26 fiir den thermoplastischen Elastomer 2 weist alternierend 
Schmelzefuhrungs-Ausnehmungen und Schmelzeteiler- 
Zungen auf. Es ergibt sich eine facherartige Schar von ein- 
zelnen Teil-Schmelzestromen 4.1, 4.2. Der zweite Staubal- 
ken 24 des Thermoplasten 1 in der Teilungszone ist in glei- 40 
cher Weise geformt, wobei Schmelzefuhrungs-Ausnehmun- 
gen und Schmelzeteiler-Zungen komplementar zu der ent- 
sprechenden Form des ersten Staubalkens sind. Dadurch 
wird auch der zweite Haupt-Schmelzestrom 3 in Teil- 
Schmelzestrome aufgefachert, wobei diese zwischen den 45 
Teil-Schmelzestromen 4.1, 4.2 des thermoplastischen Ela- 
stomers gefuhrt sind, jedoch in einer unter der Ebene 20 der 
Teil-Schmelzestromen 4.1, 42 liegenden Ebene 22. Erst in 
der Vereinigungs- und Austragszone 14 laufen die Teil- 
Schmelzestrome in einer Ebene kammend ineinander. Es 50 
liegen alternierend ein Teil-Schmelzestrom des thermopla- 
stischen Elastomer 2 neben einem solchen des Thermopla- 
sten 1. Die Strome werden in dem zur Dusenlippe 12 zulau- 
fenden Formgebungswerkzeug ausgewalzt und vennischen 
und verbinden sich an ihren Beriihrungslinien, so daB hier 55 
eine feste Verbindung geschaffen ist, andererseits jedoch die 
Homogenitat der Teil-Schmelzestrome zu einem uberwie- 
genden Teil erhalten bleibt. Die Breite der Teil-Schmelze- 
strome kann fur alle Materialien gleich sein, sie kann abcr 
auch variiert werden. Schon schmale Streifen eines Thermo- 60 
plasten 1 von ca. 1/3 der Breite des Streifens des thermopla- 
stischen Elastomers 2 bewirken die giinstigen Verarbei- 
tungs- und Gebrauchseigenschaften der Folie in Bahnrich- 
tung. 

65 

Beispiel 2 

Bei der Hersteilung einer Folie nach Beispiel 2 wird im 
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Formgebungswerkzeug eine weitere Zufuhrungs- und Tren- 
riungszone in einer weiteren Ebene vorgesehen. Es werden 
neben SBS und PP ein Polyethylen (PE) jeweils in separaten 
Plastifiziereinheiten aufgeschmolzen. Das PE ist zudem 
durch einen Farbstoff eingefarbt. Auch der PE- Haupt- 
Schmelzestrom wird in Teil-Schmelzestrome geteilt, wie 
zuvor beschrieben. In der Vereinigungs- und Austragszone 
wird zwischen jeweils 10 Teilslrome des PP und des SBS 
ein Teil-Schmelzestrom der PE-Schmelze eingefachert. 
Zwischen PE und SBS werden in den Kontaktbereichen der 
Schmelzestrome nur adhasive Bindungen ausgebildet, deren 
Festigkeit groBer ist als die bei der weiteren Verarbeitung 
auftretenden Belastungen. Die erhaltene Folie weist somit 
farbige Markierungslinien auf. Bei der Verwendung einer 
solchen Folie konnen durch eine Kraft senkrecht zur Mar- 
kierungslinie die adhasiven Verbindung gelost werden, so 
daB hierdurch eine Sollbruchstelle geschaffen ist. 

Beispiel 3 

Ein Polypropylen-Homopolymer wird mit einem thermo- 
plastischen Elastomer auf Basis der unvernetzten Polyole- 
fine, beispielsweise durch ein metallocenes PP-Copolymer 
durch Folienblasen verarbeitet. Da beide Kunststoffe aus der 
Gruppe der Polyoiefine gewahlt sind, ist ein sortenreines 
Recycling der Kunststoffe moglich. 

Das Formgebungswerkzeug ist ein Blaskopf, bei dem der 
Haupt-Schmelzestrom durch Verteilerkanale in einzelne 
Teil-Schmelzestrome aufgeteilt und iiber den Umfang des 
Blaskopfes verteilt wird. In einem weiteren, auBen anliegen- 
den Ring wird der Haupt-Schmelzestrom des zweiten 
Kunststoffs aufgeteilt. Im Bereich vor der Dusenlippe des 
Formgebungswerkzeugs laufen die am Umfang verteilten 
Teil-Schmelzestrome kammend ineinander. Insbesondere 
bei den beim Folienblasen auftretenden hohen Abzugsge- 
schwindigkeiten und der mehrfachen Fiihrung des erzeugten 
Folienschlauchs iiber Rollen zeigen sich die giinstigen Ver- 
arbeitungseigenschaften in Bahnrichtung der erfindungsge- 
mafi hergestellten Folie. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung einer thermoplastischen 
Folie mit elastischen Eigenschaflen durch Folienblasen 
oder FoliengieBen unter Verwendung eines thermopla- 
stischen elastomeren Kunststoffes (TPE), mit folgen- 
den Verfahrensschritten: 

- Aufschmelzen eines Kunststoffs zu einer flieB- 
faliigen Schmelze, 

- Extrusion der Schmelze durch ein Formge- 
bungswerkzeug, 

- Abzug des aus dem Formgebungswerkzeug 
austretenden Schmelze-Fells, 

- Kiihlen und/oder Kalibrieren, 

- Nachbearbeiten und 

- Zuschneiden und/oder Aufwickeln, dadurch 
gekennzeichnet, 

- daB das TPE zusammen mit wenigstens einem 
weiteren thermoplastischen Kunststoff und/oder 
einem weiteren TPE in in Austrittsrichtung paral- 
lel verlaufenden Streifen coextrudiert wird und 
eine einschichtige Folie aus wenigstens zwei ver- 
schiedenen Kunststoffen erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

- daB wenigstens ein thermoplastisches Elasto- 
mer (TPE) und wenigstens ein Thermoplast ge- 
trennt voneinander zu je einem Haupt-Schmelze- 
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strom aufgeschmolzen werden unci die so erhalte- 
nen Haupt-Schmelzestrome in das Formgebungs- 
werkzeug eingefuhrt werden und wenigstens teil- 
weise in dem Forragebungswerkzeug parallel ge- 
fuhrt werden, 5 

- daB sich die Schmelzestrome im Formgebungs- 
werkzeug in wenigstens einem Teil des Stro- 
mungsverlaufs seitlich kontaktieren, 

- daB die parallel verlaufenden Schmelzestrome 
das Formgebungs werkzeug unter partieller Ver- 10 
mischung und Vereinigung der sich kontaktieren- 
den Schmelzestrome durchstromen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils die Schmelzestrome des Thenno- 
piasten und des TPE vor dem Einfuhren in das Form- 15 
werkzeug oder wahrend des Durchstromens des Form- 
werkzeugs in mehrere Teil-Schmelzestrome aufgeteilt 
werden und daB die Teil-Schmelzestrorne des Thermo- 
plasten und die Teil-Schmelzestrome des TPE wie zwei 
ineinandergreifende Kamme im Formgebungswerk- 20 
zeug parallel nebeneinander gefiihrt werden und dieses 
durchstromen, so daB jeweils ein Teil-Schmelzestrom 
der thermoplastischen Schmelze. wenigstens einen . 
Teil-Schmelzestrom der TPE- Schmelze kontaktiert. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 25 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein thermoplasti- 
sches Elastomer (TPE) aufgeschmolzen wird, das auf 
einem der nachfolgenden Kunststofftypen basiert: un- 
vemetzte Olefine (TPE-O), vernetzte Olefine (TPE- V), 
Styrole (TPE-S), Polyamide (TPE-A), Polyurethane 30 
(TPE-U), Polyester (TPE-E). 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das thermoplastische Elastomer (TPE) 
ein Styrpl-Butadien-Styrol-Copolymer (SBS) oder ein . 
Styrol-Ethenbuten-Styrol-Copolymer (SEBS) ist. 35 

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB ein Thermoplast 
aufgeschmolzen wird, dem ein Copolymer von Kunst- 
stoffen oder ein homogener Kunststoff ist, wobei die 
Kunststoffe gewahlt sind aus der Gruppe der Polyelhy- 40 
lene (PE), Polypropylene (FP), Polyamide (PA), Poly- 
urethane (PU), Polyethylenterephtalate (PET). 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Thermoplast ein Polypropylen-Homopoly- 
mer ist. 45 

8. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einem 
der Kunststoffe ein die Vertraglichkeit der miteinander 
zu extrudierenden Schmelzestrome erhohender, insbe- 
sondere auf einem Maleinsaureanhydrid basierender 50 
Zusatz beigefugt ist. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das TPE und der 
Thennoplast jeweils polare Kunststoffe sind. 

10. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 55 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das TPE und der 
Thermoplast jeweils unpolare Kunststoffe sind. 

11. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelze des 
Thermoplasten und die Schmelze des thermoplasti- 60 
schen Elastomer jeweils eine Viskositat entsprechend 
einem Schmelzindex (MFT) von 2 bis 100 g pro 10 Mi- 
nuten bei einer Temperatur von 230°C und einer Priif- 
gewichtmasse von 2,16 kg aufweisen. 

12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 65 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB miteinander 
schlecht vertragliche Kunststoffe gewahlt werden und 
zwischen den sich kontaktierenden Materialbereichen 
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nuradhasive Verbindungen ausgebildet werden. 

13. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Schmelzestrom eines zusatzlichen Thermoplast zwi- 
schen einen Teil-Schmelzestrom des thermoplastischen 
Elastomers und einen Teil-Schmelzestrom des Ther- 
moplasten eingefugt wird, wobei der Schmelzestrom 
des zusatzlichen Thermoplasten mit wenigstens einem 
der Teil-Schmelzestrome schlecht vertraglich ist und 
zwischen den sich kontaktierenden Materialbereichen 
nur adhasive Verbindungen ausgebildet werden. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einem 
der Kunststoffe ein die Haftung vermindernder Zusatz, 
insbesondere ein Fullstoff, zugesetzt ist und entlang der 
sich kontaktierenden Schmelzestrome partiell nur ad- 
hasive Verbindungen ausgebildet werden. 

15. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und gegebenenfalls weiteren Ansprii- 
chen 2 bis 13, bestehend aus wenigstens einer Plastifi- 
ziereinheit fUr jeden Kunststoff, einem Formgebungs- 
werkzeug und einer Abzugsvorrichtung und/oder einer 
Kuhlstrecke und/oder einer Konfektioniereinheit und/ 
oder einer Aufwickelvorrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet, das Formgebungswerkzeug folgende Merk- 
male aufweist: 

- eine Zufuhrungszone mit je einem Zufuhrungs- 
kanal fur wenigstens einen Haupt-Schmelzestrom 
des Thermoplasten und fur wenigstens einen 
Haupt-Schmelzestrom des TPE; 

- eine Teilungszone mit wenigstens einem 
Schrnelzestromteiler und einer kammartigen Teil- 
Schmelzestrom-FUhrung fur jeden Haupt- 
Schmelzestrom; 

- eine Vereinigungs- und Austragszone, in der 
die Teil-Schmelzestrom-Fuhrungen parallel zu- 
einander und ineinander kammend angeordnet 
sind, wobei jeweils eine Teil-Schmelzestrom- 
Fuhrung eines thermoplastischen Elastomers ne- 
ben einer Teil-Schmelzestrom-Fiihrung eines 
Thermoplasten angeordnet ist, so daB jeweils ein 
Teil-Schmelzestrom eines TPE einen Teil- 
Schmelzestrom eines Thermoplasten kontaktiert. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens die Teilungszonen in Uberein- 
anderliegenden und vorzugsweise zur extrudierten 
Bahn planparallelen Ebenen angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Teilungszone ein erster Staubalken 
angeordnet ist, der wenigstens eine SchmelzefUhrungs- 
Ausnehmung und wenigstens eine ,Schmelzeteiler- 
Zunge aufweist, sowie einen dartiberliegenden zweiten 
Staubalken mit wenigstens einer. Ausnehmung und we- 
nigstens einer Schmelzeteiler-Zunge, wobei die Aus- 
nehmung jedes Staubalkens komplementar zu der ge- 
geniiberliegenden Schmelzeteiler-Zunge des jeweils 
anderen Staubalkens ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 12 bis 16, dadurch ge- 
kennzeichneL, daB die Vereinigungs- und Austragszone 
eine kleiderbugelrormige BreitschlitzdOse ist. 

19. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens die 
Plastifiziereinheit zum Plastiflzieren des TPE ein for- 
dersteifer Extruder ist. 

20. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der 
Schnecke der Plastifiziereinheit zum Aufschmelzen 
des thermoplastischen Elastomers das 15- bis 30fache 
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des Durchmessers, vorzugsweise das 24fache des 
Durchmessers, betragt. 

21. Thermoplaslische Folie init elastischen Eigen- 
schaften, hergestellt nach dem Verfahren nach An- 
spruch 1 und gegebenenfalls weiteren Anspriichen 2 5 
bis 13, welche Folie aus wenigstens zwei verschiede- 
nen Kunststoffen coextrudiert ist und einschichtig ist, 
wobei die Folie in Extrusionsrichtung vcrlaufende par- 
allele Materialbereiche aufweist, die alternierend aus 
einem ersten und einem zweiten KunststofF bestehen. 10 

22. Thermoplastische Folie nach Anspruch 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie parallele, in Extru- 
sionsrichtung verlaufende Materialbereiche aufweist, 
die alternierend aus einem elastischen und einem une- 
lastischen Kunststoff bestehen und daB die Folie quer 15 
zur Extrusionsrichtung elastisch verformbar ist und in 
Extrusionsrichtung plastisch verformbar ist. 

23. Thermoplastische Folie nach Anspruch 20 oder 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie quer zur Extru- 
sionsrichtung eine elastische Dehnung von 50% bis 20 
200%, vorzugsweise 100%, bei einer Priifkraft von 5 
N/25 mm, und eine bleibende Dehnung von kleiner als 
20% nach einer Verformung von 100% besitzt. 

24. Thermoplastische Folie nach wenigstens einem 
der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
die Folie quer zur Extrusionsrichtung eine Bruchdeh- 
nung von 800% besitzt. 

25. Thermoplastische Folie nach wenigstens einem 
der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Folie in Extrusionsrichtung eine elastische Deh- 30 
nung von kleiner als 5%, vorzugsweise 1% bis 2%, bei 
einer Priifkraft von 5 N/25 mm besitzt. 

26. Thermoplastische Folie nach wenigstens einem 
der Anspriiche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB 
die einschichtige und aus nebeneinander angeordneten 35 
Streifen verschiedener Kunststoffen hergestellte Folie 
mk wenigstens einer homogenen Deckschicht verse- 
hen ist. 

27. Verwendung einer thermoplastischen Folie nach 
Anspruch 20 und gegebenenfalls weiteren Anspriichen 40 
21 bis 25 zur Verpackung von in wenigstens einer 
Richtung komprimierbaren Packgiitern. 

28. Verwendung einer thermoplastischen Folie nach 
Anspruch 20 und gegebenenfalls weiteren Anspriichen 

21 bis 25 zur Herstellung von sich wenigstens teilweise 45 
an die KorpermaBe anpassenden Hygieneartikeln, vor- 
zugsweise Einweg-Windeln. 
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DESCRIPTION 



The present invention deals with a process for preparing a thermoplastic film with elastic 
properties according to the generic term of the claim 1. 

In many application cases, elastic properties of the film are needed at least one direction of 
the film sheet. The preparation of films with cross-linking elastomers based on rubber or certain 
types of rubber, requires a special processing technique including a complicated heating technique 
for achieving the desired degree of cross-linking. For avoiding these problems at the preparation of 
films with elastic properties, it has been known to prepare these films from thermoplastic elasto- 
mers (TPE). These thermoplastic elastomers are processed in the same manner for preparing films 
as the well known thermoplastic resins and the same processing equipment is used for its prepara- 
tion. The films prepared from thermoplastic elastomers exhibit a high stretchability of about 200% 
and break-elongations in the order of 800%. 

However, it has been found disadvantageous, that in regard to the preparation and proc- 
essing technique, as well as also in regard to certain application cases, the mechanical properties of 
these known films are isotropic, i.e. they are equal in each direction of the film sheet. 

Therefore, the preparation and the processing of films, which are elastic in the processing 
direction, is difficult, since high elastic recoil forces are built up in the length direction during the 
pulling of the extruded film, whereby these forces are then released again in an uncontrolled man- 
ner, thereby causing thickness changes and constrictions in the edge zones distributed over the 
length of the film in the shape of pleats or foldings. 

Therefore, the objectives to be achieved by the invention deal with the development of a 
thermoplastic film with elastic properties, whereby a film is produced, at which the mentioned 
problems will not occur during the processing, i.e. a film which is easily processed in the length 
direction but has a high elasticity in the crosswise direction. 

These objectives have been achieved by a process for preparing a thermoplastic film with 
elastic properties according to the generic term of the patent claim 1, wherein the TPE is coex- 
truded together with at least one thermoplastic resin and/or another TPE in parallel strips, whereby 
a single-layered film of at least two different synthetic resins is produced. 

At a film prepared in this manner, strips of an elastic and of a plastic resin are situated 
side-by-side, whereby both resins are fusible and formable by heat. Hence, a composite structure of 
different synthetic resins has been formed with anisotropic mechanical properties in contrast to the 
multiply films with film layers on top of each other as obtained in coextrusion techniques known in 
the state of the art. This means, the mechanical properties of the film according to the invention are 
substantially different in the machine direction and in the cross-directioa 

In reference to the machine direction of the film, the forces occurring during the further 
processing are only transmitted by the strips of the thermoplastic resin and the resulting elongation 
of the composite structure is surprisingly only determined by the mechanical properties of this 



thermoplastic resin. The described disadvantages of a known thermoplastic film with elastic prop- 
erties as experienced during the processing, will not occur. A special production facility is not 
needed. Thereby, a film "coextruded" in the described manner from a combination of very different 
synthetic resins, may be processed in the same way as a known thermoplastic film. 

The combination of various synthetic polymers to form a well stabilized film, at which the 
strips of material will strongly adhere to each other, is achieved by melting at least one thermo- 
plastic elastomer (TPE) and at least one thermoplastic resin separately from each other to form in 
each case a main stream of the melt. The main streams of the melt formed in this manner, are fed 
into the forming tool and conveyed in this tool at least in part in parallel to each other. Over at least 
a part of the flow path, the streams of the melt will have a sidewise contact in the forming tool. The 
parallel streams of the melt flow through the forming tool under a partial mixing and combination 
of the streams of the two melts being in contact to each other. 

* 

By the careful parallel arrangement of the melt flow, a premature mixing of the streams of 
the melts will be avoided. The streams of the melts are conveyed in such a way, that they will only 
then come in contact, if the temperature and, thereby, the viscosity has reached a level, where a 
mixing will only take place in a small overlapping range. Thereby, a good adhesion of the different 
resin melts will be achieved, while at the same time the major part of each melt stream will remain 
homogeneous and whereby in the final film, at least one strip of a pure thermoplastic resin is pres- 
ent to at least one strip of a thermoplastic elastomer. The overlapping mixing and adhesion zone 
between the strips preferably amounts to less than 10% of the width of each strip. 

In a preferred process variant, the streams of the molten thermoplastic resin and of the 
molten thermoplastic elastomer are further divided into part-streams of the melt prior to or during 
the conveying through the forming tool. The part-streams of the molten thermoplastic resin and the 
part-streams of the TPE flow through the forming tool in parallel side-by-side like two intersecting 
combs, whereby in each case a part-stream of the thermoplastic melt is in contact with at least one 
part-stream of the TPE-melt. Thereby, a film will be produced, at which a plurality of thermoplas- 
tic strips is alternatingly arranged next to a plurality of elastomeric strips. This arrangement of a 
multitude of strips next to each other will further improve the mechanical properties of the film due 
to the fact of a finer distribution of the plastic and elastic components. 

The thermoplastic elastomer (TPE) to be molten and used, may be based on one of the 
following types of polymers: Non-crosslinked olefins (TPE-O), crosslinked olefins (TPE-V), sty- 
rene (TPE-S), polyamides (TPE- A), polyurethanes (TPE-U), polyesters (TPE-E). The TPE 'may 
consist of a block-copolymer or of a blend. The blends show high viscosity levels at low shear- 
rates, while the block-copolymers have a viscosity level reaching into the range of thermoplastic 
polymers even at low shear-rates. 

A styrene-butadiene-styrene copolymer (SBS) or a styrene-ethylenebutylene-styrene co- 
polymers (SEBS) have been found particularly suited as the thermoplastic elastomer component, 
since styrene copolymers are used in many cases as an adhesion promoter or as an adhesive, and 
will, thereby, assure a good adhesion to most of the thermoplastic polymers employed in the proc- 
ess according to the invention. 

As the thermoplastic polymer, a homogeneous resin or a copolymer of synthetic resins se- 
lected from the group of the polyethylenes (PE), polypropylenes (PP), polyamides (PA), polyure- 
thanes (PU), poly-(ethylene terephthalate) (PET), will be suited. 
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For the selection of this component, the mechanical requirements of the final film are im- 
portant, in which case the less expensive polyolefins, preferably a polypropylene homopolymer are 
selected for preparing packaging films or disposable hygienic articles. 

In regard to a recycling capability of the film, the thermoplastic polymer and the thermo- 
plastic elastomer are chosen from the same group of synthetic resins, such as e.g. from the group 
of the polyolefins. 

The compatibility during the processing and the adhesion of the components in the final 
composite structure may be clearly improved by adding an additive into at least one of the resin 
components. A suitable additive, by which the compatibility of the streams of the molten resin 
components to be extruded will be improved, was found to be an additive based on maleic anhy- 
dride. • 

A good adhesion will also be achieved, if the polarity of the resins to be combined is con- 
sidered during the process of preparation, i.e. if the thermoplastic elastomer and the thermoplastic 
polymer are both polar resins. The same is true for a combination, where the TPE and thermoplas- 
tic resin are both non-polar polymers. 

In any case, the rheological properties of the melts have also to be approximately the same 
for achieving the same flow properties in particular in the forming tool. For this purpose, the vis- 
cosities of the molten thermoplastic resin and of the molten thermoplastic elastomer are in each 
case adjusted corresponding to a melt index (MFI) from 2 to 100 g (i.e. 230/2.16 according to DIN 
53 735). 

Furthermore, it is also conceivable to utilize other variants such as the material incompati- 
bility in the meaning of the invention for producing a film with direction-dependent physical prop- 
erties. For instance, poorly compatible synthetic resins may be selected, whereby only adhesive 
connections may be formed between the contacting strips of material. Thereby, the strips of differ- 
ent materials will only be weakly bonded in the cross-direction. A force exerted in this direction 
will readily separate the strips, thereby producing a multitude of narrow strips. In this manner, it is 
possible to predetermine separation lines already prior to the final preparation as e.g. needed in 
the case of packaging films. Thereby, a later preparation and weakening of the separation lines by 
means of a cutting or perforating process, will not be needed anymore. 

Furthermore, a film with a plurality of plastic and elastic strips may also be prepared as 
described before, whereby only at one or several defined separation lines a stream of melt of an 
additional thermoplastic resin is placed between a part-stream of the molten thermoplastic elas- 
tomer and a part-stream of the molten thermoplastic resin. The stream of the molten additional 
thermoplastic resin is poorly compatible with at least one of the other part-stream melts, whereby 
only weak adhesive bondings are formed between the contacting edges of the materials. At the final 
usage, a separation may be achieved at one or several of the separation lines prepared in this man- 
ner. 

In another variant, it is provided, that at least one of the synthetic resins contains an addi- 
tive capable of reducing the adhesion, in particular a filler material, whereby also only weak adhe- 
sive bondings may be formed in-part between the contacting edges of the materials. Thereby, the 
separation achieved at a pulling in the crosswise direction, does not extend over the entire length, 
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but only in part-areas. Between the separated contact locations of the polymer strips, firm cohesive 
bonds may exist, whereby a grid structure will be achieved. 

The invention deals also with a device for carrying out the process according to claim 1 . 

Coextrusion tools for preparing composite films of various synthetic polymers have been 
kno wn, whereby the different polymer melts are layered on top of each other. However, the com- 
posite films obtained in this manner exhibit the same physical properties in all directions in the 
plane of the film. 

Therefore, another objective of the invention deals with the development of a device ac- 
cording to the generic term of claim 10, whereby the forming tool has to exhibit the following crite- 
ria: 

• A feeding zone each fitted with a feeding channel for at least one main-stream of the 
melt of a thermoplastic resin and at least one main-stream of the melt of a thermoplas- 
tic elastomer; 

• a dividing zone with at least one melt stream-divider and a comb-like part-stream melt 
guide for each main-stream of the melts; 

• a combination- and discharge zone, in which the part-stream melt guides are arranged 
in parallel to each other and also comb-like alternating to each other, whereby in each 
case a part-stream melt guide of a TPE is arranged adjacent to a part-stream melt 
guide of a thermoplastic resin, and whereby subsequently, in each case, a part-stream 
of a TPE melt is in contact with a part-stream of a thermoplastic resin. 

This kind of a device will assure a separate division of the main-streams of the melts with- 
out a premature mixing of the polymers. The flow turbulence usually occurring at the division 
(splitting) of the main-streams of the melts, will not cause an undesirable mixing of the materials. 
The geometry of the feeding- and division zones may be individually adjusted to the properties of 
the particularly used polymer melts. 

The arrangement of the zones is advantageously selected in such a way, that at least the 
division (splitting) zones are arranged one upon the other and preferably in plane-parallel levels 
relative to the plane of extrusion. This kind of arrangement may be easily obtained by a forming 
tool consisting of several overlapping plates, from which a part is provided with groove-like chan- 
nels. The melt-stream dividers will interact with each other like two combs interacting in an angle, 
whereby the peaks of the comb-teeth will reach into each other, thereby aligning the part-streams of 
the different polymers in an alternating order and forming in the combination zone the parallel part- 
streams. 

For providing a means for regulating the pressure relations in the forming tool, a first 
damming beam is arranged in the dividing (splitting) zone, whereby this damming beam has at least 
one recessed groove as a guide for the melt-flow and at least one melt-divider tongue. Furthermore, 
a second damming beam is arranged on top of the first damming beam, whereby this second dam- 
ming beam has also at least one recessed groove and at least one melt-divider tongue, and whereby 
the recessed grooves of each damming beam are complementary to the opposite melt-divider 
tongues of the other damming beam. These damming beams may be lifted and lowered e.g. by 
means of screws accessible from the outside of the device. Thereby, the flow of the main melt- 
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streams may be regulated. By an individual control of the damming pressure, any possibly present 
viscosity differences between the melts of the thermoplastic resin and the melt of the thermoplastic 
elastomer and thereby caused differences of the flow rates, may be equalized. 

Preferably, the alternating and parallel adjacent part-streams of the melts are extruded 
through a wide-slot orifice in the shape of a coat-hanger, which forms the combination- and dis- 
charge zone. The geometry of this kind of an orifice is particularly well suited to discharge the 
part-streams of the melts side-by-side without forming a turbulence and to provide the partial com- 
bination of the part-streams of the melts at the contact lines. Furthermore, at this kind of a tool, the 
same discharge velocity is achieved across the entire width of the orifice. 

The film portion of the thermoplastic elastomer may eventually be subjected to large de- 
formations. Therefore, a very good homogenization has to be achieved in the melting process. Still 
present not yet molten solid particles may cause a fracture of the rubber-elastic film portion. At 
most of the employed thermoplastic elastomers, a good homogenization and plastification will be 
achieved by using a conventional extruder equipped e.g. with a 3-zone extruder screw. 

It has been found, that a conventional extruder screw is suited for carrying out the process 
according to the invention, if the length of the screw of the plastification unit for melting the ther- 
moplastic elastomer is 15- to 30-times the diameter, preferably 24-times the diameter. 

In particular in the case of a poorly melting thermoplastic elastomer, a good plastification 
will be achieved, if the plastification unit is a slower conveying extruder, which may be fitted with 
a barrier screw. 

Furthermore, the invention deals also with a thermoplastic film with elastic properties. 

The known thermoplastic films with elastic properties are also rubber-elastic in the ma- 
chine direction of the film, whereby difficulties are experienced at the further processing of the 
wound up rolls of the film. 

Similar difficulties are also experienced at the application of the known thermoplastic films 
with elastic properties. For instance, if greater forces are to be transmitted into one direction, it is 
necessary to attach additional reinforcing strips of a non-elastic film in the direction of the applied 
forces, whereby the production- and labor costs will be increased. 

Therefore, it is also an objective of the invention to develop a thermoplastic film exhibiting 
elastic properties, which may be readily further processed after a delivery in the form of rolls and 
whereby mono-axial loadings will be possible at only minor elongations. 

These objectives have been achieved by a thermoplastic film with elastic properties pre- 
pared by a process according to claim 1 and, as the case may be, the other sub-claims, whereby 
this film is prepared by a coextrusion of at least two different synthetic resins forming a mono- 
layered film, whereby the film has parallel zones of materials extending in the direction of extru- 
sion and consisting of a first and a second synthetic resin in an alternating order. 

The one of the synthetic resins is selected in such a way, that the processing of the film in 
the machine direction will be substantially improved and that the physical properties in the machine 
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direction are comparable to those of a thermoplastic semi-finished film. The second synthetic resin 
may be selected according to the further requirements to be met by the film. 

In a preferred form of execution, the film has parallel zones of materials extending in the 
direction of extrusion, alternatingly consisting of an elastic and a non-elastic synthetic resin, 
whereby the film is elastically deformable in a direction crosswise to the extrusion direction and 
plastically deformable in the extrusion direction. 

The particularly disadvantageous resonance vibrations, which are difficult to compensate, 
and which are caused by the high elasticity in the machine direction of the known thermoplastic 
films with elastic properties, provided with a rubber-elastic carrier film, will not occur with this 
said multi-layered, voluminous composite film. At the other hand, the expenditures in regard to the 
processing equipment and to the operating of the equipment will be reduced and the control devices 
will be simplified at the use of a film according to the invention. Any variations in the product 
quality over the length of the film roll, as experienced in the case of irregular drawing velocities 
due to the elastic properties of the film, will be avoided. 

In the machine direction, a film according to the invention will behave like a non-elastic 
film. The elastic elongation in the machine direction is less than 5%, preferably from 1% to 2%, at 
a test-load of 5 N /25 mm, whereby very good processing properties of the film will be assured. 

In the crosswise direction, the film exhibits an elastic elongation from 50% to 200%, pref- 
erably 100%, at a test-load of 5 N /25 mm, and a remaining elongation of less than 20% after a 
prior deformation of 100%. These elastic properties in the cross-direction make the film suited for 
many application cases. 

In another form of execution, the film exhibits a break-elongation of 800% in the cross- 
direction. This high break-elongation corresponds to a multiple of the elongations of the conven- 
tional films with elastic properties, whereby this kind of film will provide a large safety margin 
against a material failure. 

The mono-ply film prepared from strips of different synthetic polymers arranged side-by- 
side, may also be provided with at least one homogeneous cover layer. For instance, a film having 
a core of a strip- like configuration and a rubber-elasticity in the one direction, may be coated with 
a thin cover layer of a plastic polymer. After a stretching, the core of the film will contract again 
due to the elastic contraction forces, while the plastic cover layer has obtained a permanent stretch, 
whereby the cover layer will be wrinkled, thereby producing a structured surface. 

Furthermore, the invention deals also with the usage of the thermoplastic film with elastic 
properties according to claim 14 and, as the case may be, the other sub-claims. 

A thermoplastic film with mono-axial elastic properties is particularly suited as a packag- 
ing material for goods, which are compressible at least in one direction. For this purpose, an elasti- 
cally stretched film is placed around the stacked packaging goods in such a way, that the elastic 
contraction will be effective in the direction of the intended compression. In this manner, smaller 
packaging dimensions will be achieved at the packaging of disposable hygienic articles, such as 
diapers or facial tissues. 
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Another advantageous usage of a thermoplastic film is given at the preparation of hygienic 
articles, which are at least in part form a close fit at the body shape and dimensions, such as pref- 
erably disposable diapers. By means of a film according to the invention, forces for a firm seating 
can be transmitted in the one direction, while the hygiene article will conform to the body shape in 
the other direction. 

In the following, the invention shall be further explained by describing examples in refer- 
ence to the attached drawings: 

Fig. 1 illustrates a schematic perspective view of the flow of the melts in a forming tool. 
Fig. 2 illustrates a sidewise sectioned view through a forming tool. 



Example 1 

For the preparation of the films, a suitable thermoplastic polypropylene polymer (PP) was 
used with an MFI- value (230/2, 16) of 60 was used, as well as a styrene-butadiene-styrene co- 
polymer (SBS) as the thermoplastic elastomer (TPE), which exhibits particularly good adhesion 
properties even at non-polar polymer surfaces. 

In a film casting coextrusion facility with two extruders, the PP and the SBS are molten at 
the same time. The screw of the extruder for SBS has a length of 24-times the diameter for assur- 
ing a sufficient homogenization. The extruder of the polyolefin is fitted with a 3-zone screw having 
a length corresponding to 18-times the diameter. 

The temperature control in the extruders is selected in such a way, that a favorable melt 
behavior is achieved for each of the polymers, and whereby at the same time, the produced streams 
of the melts have approximately the same temperature at the discharge zone of the extruders for 
assuring, that about the same cooling behavior is achieved at the combination of the streams of 
melt of the PP and of the SBS. Thereby, any tensions due to a shrinkage, will be avoided. 

The main stream of melt (4) of the thermoplastic elastomer and the main-stream of melt (3) 
of the thermoplastic polymer are fed into a forming tool (10), which is schematically illustrated in 
fig. 1. The forming tool (10) is divided into a feeding zone (18), a dividing zone (16) and a combi- 
nation- and discharge zone (14). As seen in fig. 1, the main streams of the melts (3,4) are conveyed 
in overlapping planes and divided in these planes. 

The division (splitting) of each of the main streams of the melt into several part-streams of 
the melt is achieved in the illustrated example by a comb-like damming beam. The first upper 
damming beam (26) for the thermoplastic elastomer (2) is fitted with alternating melt guide- 
channels and melt-flow splitting tongues. Thereby, a fan-like host of individual part-streams of the 
melt (4. 1, 4.2) is formed. The second damming beam (24) of the thermoplastic polymer (1) situated 
in the splitting zone, is formed in the same manner, whereby the melt guide-channels and the melt- 
flow splitting tongues are formed in a complementary arrangement to the respective shape of the 
first damming beam Thereby, the second main stream of the melt (3) will also be split into part- 
streams, whereby these part-streams will be aligned between the part-streams (4. 1, 4.2) of the 
thermoplastic elastomer and whereby, however, these part-streams are located in a plane (22), 
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which is below the plane (20) of the part-streams (4. 1 , 4.2). Only in the combination- and dis- 
charge zone (14), the part-streams will be alternatingly combined in the same plane. A part-stream 
of the molten thermoplastic elastomer (2) is alternatingly placed next to the part-stream of a ther- 
moplastic polymer (1). In the forming tool, the streams are conveyed and rolled towards the extru- 
sion orifice (12), whereby the part-streams will be mixed and bonded along the contacting line 
forming a strong adhesive bond, and whereby, however, the homogeneity of the individual part- 
streams is largely retained. The width of the individual part-streams may be the same for all mate- 
rials, but may also be varied. Narrow strips of a thermoplastic polymer (1) of about 1/3 of the 
width of the strip of a thermoplastic elastomer (2) may already produce favorable processing- and 
application properties of the film in the machine direction. 



Example 2 

At the preparation of a film according to example 2, an additional feeding- and separation 
zone in an additional plane are provided in the forming tool. In addition to SBS and PP, a poly- 
ethylene (PE) was molten in separate plastification units. In addition, the PE was stained by means 
of a dye. The main stream of the molten PE was also divided (split) into part-streams as described 
before. In the combination- and discharge zone, one part-stream of the molten PE was placed in 
each case between 10 part-streams of the PP and of the SBS. In the contact areas between the part- 
streams of the molten PE and SBS, only adhesive bonds were formed with a bonding strength just a 
little greater than the forces encountered during the further processing. Thereby, the obtained film 
has colored marking lines. If this kind of a film is used, the adhesive bond may be separated by 
applying a force perpendicular to the marking lines, thereby providing predetermined separation 
lines. 



Example 3 

A polypropylene homopolymer was processed together with a thermoplastic elastomer 
based on non-crosslinked polyolefins, such as e.g. a metallocene PP-copolymer by means of a film- 
blowing process. Since both polymers are selected from the group of polyolefins, a pure recycling 
of the polymers will be possible. 

In this case, the forming tool is a blowing head, at which the main stream of the melt is 
split into individual part-stream melts by means of distribution channels distributed over the cir- 
cumference of the blowing head. In another further outside ring, the main melt-stream of the second 
polymer will be distributed. In the area in front of the orifice lips of the forming tool, the part melt- 
streams of the polymers distributed over the circumference, will come together. In particular in 
reference to the high discharge rates and the multiple guidance of the produced film tubing over the 
various rolls, the more favorable processing properties in the machine direction of the film pre- 
pared according to the invention,, are clearly recognized. 
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PATENT CLAIMS 



A process for preparing a thermoplastic film with elastic properties by means of film blowing 
or film casting methods and by the use of a thermoplastic elastomeric polymer (TPE) to be 
processed in the following process steps: 

• . Melting of a polymer to form a flowable melt, 

• extrusion of the melt through a forming tool, 

• withdrawal of the melt-sheet discharged from the forming tool, 

• cooling and/or calibrating, 

• post-processing and 

• slitting and converting and/or winding into rolls, 
wherein 

• the TPE is coextruded together with at least one other thermoplastic polymer and/or 
another TPE to form parallel strips extending in the machine direction and to form a mono- 
layered (mono-ply) film of at least two different polymers. 

A process according to claim 1 , wherein 

• at least one thermoplastic elastomer (TPE) and at least one thermoplastic resin (polymer) 
are in each case separate from each other molten to form main streams of the respective 
polymers and whereby the obtained main streams of the melt are fed into the forming tool 
and are conveyed in the forming tool at least in part in parallel, 

• the streams of the melts will have a sidewise contact at least in a part of the forming tool, 

• the parallel extending melt streams will flow through the forming tool under a partial mix- 
ing and combination of the contacting edges of the melt streams. 

A process according to claim 1 or 2, wherein the streams of the molten thermoplastic polymer 
and of the TPE are each divided (split) into several part-streams of the melts prior to the feed- 
ing into the forming tool or during the flowing through the forming tool, and whereby the part- 
streams of the thermoplastic polymer and the part-streams of the TPE are conveyed in the 
forming tool in a parallel arrangement and adjacent to each other like two interacting combs 
and will flow through the forming tool, whereby in each case, a part-stream of the thermoplas- 
tic melt will be in contact with at least one part-stream of the TPE melt. 

A process according to at least one of the claims 1 or 2, wherein a thermoplastic elastomer 
(TPE) is molten, which is based on one of the following types of polymers: Non-crosslinked 
olefins (TPE-O), crosslinked olefins (TPE-V), styrenes (TPE-S), polyamides (TPE-A), polyu- 
rethanes (TPE-U), polyesters (TPE-E). 

A process according to claim 1 to 4, wherein the thermoplastic elastomer (TPE) is a styrene- 
butadiene-styrene copolymer (SBS) or a styrene-ethenebutene-styrene copolymer (SEBS). 

A process according to at least one of the claims 1 to 5, wherein a thermoplastic polymer is 
molten consisting of a copolymer or a homogeneous polymer selected from the group of the 
polyethylenes (PE), polypropylenes (PP), polyamides (PA), polyurethanes (PU), poly-(ethylene 
terephthalate) (PET). 
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7. A process according to claim 6, wherein the thermoplastic polymer is a polypropylene homo- 
polymer. 

8. A process according to at least one of the claims 1 to 7, wherein at least one of the polymers 
contains an additive, by which the compatibility of the melt-streams to be extruded with each 
other, will be improved, in particular an additive based on maleic anhydride. 

9. A process according to at least one of the claims 1 to 7, wherein the TPE and the thermoplas- 
tic polymer are each consisting of a polar polymer. 

* 

10. A process according to at least one of the claims 1 to 7, wherein the TPE and the thermoplas- 
tic polymer are each consisting of a non-polar polymer. 

1 1 . A process according to at least one of the claims 1 to 9, wherein the melt of the thermoplastic 
polymer and the melt of the thermoplastic elastomer are each having a viscosity corresponding 
to a melt-index (MFI) from 2 to 100 g per 10 minutes at a temperature of 230 °C and a test- 
weight mass of 2. 16 kg. 

12. A process according to at least one of the claims 1 to 10, wherein polymers are selected, which 
are poorly compatible with each other, whereby only an adhesive bond will be formed between 
the contacting material zones. 

13. A process according to at least one of the claims 1 to 1 1, wherein at least one melt-stream of 
an additional thermoplastic polymer is placed between a part-stream of the thermoplastic elas- 
tomer and a part-stream of the thermoplastic polymer, whereby the melt-stream of the addi- 
tional thermoplastic polymer is only poorly compatible with at least one of the part-streams of 
the melts, whereby only adhesive bonds are formed between the contacting material zones. 

14. A process according to at least one of the claims 1 to 13, wherein at least one of the polymers 
contains an additive, in particular a filler material capable of reducing the bonding between the 
contacting streams of the melt, whereby in part only adhesive bonds will be formed. 

15. A device for carrying out the process according to claim 1 and, as the case may be, according 
to the other claims 2 to 13, comprised of at least one plastification unit for each of the poly- 
mers, a forming tool and a discharge device and/or a cooling path and/or a converting unit 
and/or a winding apparatus, wherein the forming tool exhibits the following criteria: 

• A feeding zone with feeding channels for at least one main melt stream of the thermoplastic 
polymer and for at least one main melt stream of the TPE; 

• a division zone (splitting zone) with at least one melt stream divider and a comb-like part- 
stream melt guide for each main melt stream; 

• a combination- and discharge zone, in which the part-stream melt guides are arranged in 
parallel to each other and in an interacting comb-like manner, whereby in each case a part- 
stream melt guide of a thermoplastic elastomer is arranged adjacent to a part-stream melt 
guide of a thermoplastic polymer, whereby a part-stream of the molten TPE is in each case 
in contact with a part-stream of the molten thermoplastic polymer. 
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16. A device according to claim 15, wherein at least the division zones are arranged in an overlap- 
ping manner and preferably in plane-parallel levels relative to the plane of extrusion. 

17. A device according to claim 16, wherein a first damming beam is arranged in the division 
zone, whereby the beam is fitted with at least one open melt guide-channel (groove) and at least 
one melt-divider tongue, and a second damming beam is arranged above the first beam and is 
also fitted with at least one open melt guide-channel (groove) and at least one melt-divider 
tongue, whereby the open channel of each damming beam is complementary to the opposite 
melt-divider tongue of the other damming beam. 

18. A device according to claim 12 to 16, wherein the combination- and discharge zone is a coat- 
hanger shaped wide-slot orifice. 

19. A device according to at least one of the claims 1 1 to 17, wherein at least the plastification 
unit for plastifying the TPE, is a stiff conveying extruder. 

20. A device according to at least one of the claims 1 1 to 18, wherein the length of the screw of 
the plastification unit for melting the thermoplastic elastomer is 15- to 30-times the diameter of 
the screw, preferably 24-times the diameter of the screw. 

21. A thermoplastic film with elastic properties, prepared by the process according to claim 1 and, 
as the case may be, according to the other claims 2 to 13, whereby the film is coextruded from 
at least two different polymers and is formed as a mono-layered (mono-ply) film, and whereby 
the film has parallel zones of materials extending in the machine direction, alternatingly con- 
sisting of a first and a second polymer. 

22. A thermoplastic film according to claim 20, wherein the film has parallel zones of materials 
extending in the machine direction, alternatingly consisting of an elastic and a non-elastic 
polymer, whereby the film is elastically deformable in the cross-direction and plastically de- 
formable in the machine direction. 

23. A thermoplastic film according to claim 20 or 21, wherein in the cross-direction, the film ex- 
hibits an elastic elongation from 50% to 200%, preferably 100%, at a test tensile force of 5 
N/25 mm, and a permanent elongation of less than 20% after a deformation of 100%. 

24. A thermoplastic film according to at least one of the claims 20 to 22, wherein in the cross- 
direction, the film has a break-elongation of 800%. 

25. A thermoplastic film according to at least one of the claims 20 to 23, wherein in the machine 
direction, the film exhibits an elastic elongation of less than 5%, preferably 1% to 2%, at a test 
tensile force of 5 N/25 mm 

26. A thermoplastic film according to at least one of the claims 20 to 24, wherein the mono- 
layered film prepared from strips of different polymers arranged side-by-side adjacent to each 
other is provided with at least one homogeneous cover-layer. 



12 



27. The usage of a thermoplastic film according to claim 20 and, as the case may be, according to 
the other claims 21 to 25, as a packaging material of packaging goods, which are compressible 
in at least one direction. 

28. The usage of a thermoplastic film according to claim 20 and, as the case may be, according to 
the other claims 21 to 25 for preparing hygiene articles adaptable to the body dimensions at 
least in part, preferably disposable diapers. 
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